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(3) Vorrichtung zum Zufuhren von Textilfaserspulen 

(5^ Vorrichtung zum Zufuhren von Spulen (3) von Textilfasern 
aus ein oder mehr Wickelmaschinen zu ein oder mehr 
aufnehmenden Maschinen, wobei die Vorrichtung Schlepp- 
einrichtungen oder sonstige Einrichtungen zum Uberfuhren 
der Spulen sowie Einrichtungen zum Aufgeben der Spulen 
auf die Uberfuhrungseinrichtungen hat und wobei die aus 
einer Wickelmaschine (1) kommenden Spulen auf einer mit 
vorbestimmter Schrittgeschwindigkeit bewegten Beladeauf- 
nahme (4) (z. B. einem Bandforderer) abgesetzt und auf 
einen Beladearm (5) aufgegeben werden, der in der Belade- 
position uber der Beladeaufnahme liegt und damit im 
wesentlichen ausgerichtet ist. Der Beladearm (5), der in 
geeigneter Weise verschiebbar und drehbar ist, erreicht eine 
Entladeposition, in der die Spulen auf eine Oberfuhrungsein- 
richtung (7A-7D) aufgegeben werden. Dann werden die 
Spulen (3) zu geeigneten Einrichtungen zur Kurzzeitspeiche- 

3 rung oder direkt zu den dafur bestimmten Maschinen 

? uberfuhrt. 
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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zufiih- 
ren von Textilfaserspulen zu ein oder mehr Maschinen, 
die diese Spulen verwenden, insbesondere von Breit- 5 
spannmaschinen zu Baumwollkammaschinen. 

Vorrichtungen dieser Art haben manuell oder auto- 
matisch gesteuerte Einrichtungen zum Oberfuhren der 
Spulen, wie etwa Schleppeinrichtungen (Trailer) oder 
dergleichen, und Einrichtungen zum Zufiihren der von 10 
einer Wickelmaschine kommenden Spulen zu der Ober- 
fuhrungseinrichtung. 

Die Zufuhreinrichtung, die bei bekannten Vorrichtun- 
gen dieser Art verwendet wird, hat einen vertikalen 
Arm, der an einem Tragrahmen befestigt ist und in Hori- 1 5 
zontalrichtung aus einer Ruheposition im Bereich des 
Abgabeauslasses einer Wickelmaschine in eine vorge- 
gebene Position, die sich bei jeder einzelnen Spulenzu- 
fuhroperation andert, bewegbar ist in Obereinstimmung 
mit einer freien Ausnehmung zur Aufnahme der Spule 20 
auf der wartenden Oberfuhrungseinrichtung. 

Entlang dem vertikalen Arm ist parallel dazu ein die 
Spule tragender horizontaler Drehzapfen verschiebbar 
vorgesehen, der aus einer Eingriffsposition mit der aus 
der Wickelmaschine kommenden Spule zu einer Posi- 25 
tion der Spulenfreigabe auf der Oberfuhrungs- bzw. 
Schleppeinrichtung bewegbar ist. 

Der Vorgang des Zufuhrens jeder einzelnen Oberfuh- 
rungsvorrichtung unter Verwendung der oben beschrie- 
benen bekannten Zufuhreinrichtung umfaBt daher die 30 
Wiederholung einer Bewegungsfolge des vertikalen 
Arms und des horizontalen Drehzapfens, wobei diese 
Folge die Bewegung des stiitzenden Drehzapfens bis zu 
einer Position, in der die ganze Spule uber der Oberfuh- 
rungseinrichtung steht, die Bewegung des vertikalen 35 
Arms (und des Drehzapfens) bis zu der vorgegebenen 
Position, in der die vom Ausgangspunkt am weitesten 
entfernte freie Aufnahme zu finden ist, die Abwartsbe- 
wegung des stiitzenden Drehzapfens, bis die Spule stabil 
auf der Oberfuhrungseinrichtung sitzt, und schlieBlich 40 
den Riicklauf von Drehzapfen und Arm in die Aus- 
gangsposition umfaBt. 

Es ist ersichtlich, daB zum Beladen einer einzigen 
Oberfuhrungs- bzw. Schleppeinrichtung die oben be- 
schriebene Sequenz so oft zu wiederholen ist wie die 45 
Anzahl von Spulen, die von der Oberfuhrungseinrich- 
tung getragen werden kann, so daB der Vorgang lang- 
sam und in bezug auf den VerschleiB der bewegten Teile 
besonders kritisch ist. 

AuBerdem konnen Vorrichtungen dieser Art nicht 50 
gut mit eventuellen Anderungen der Betriebszeiten der 
Wickelmaschinen oder der die Systeme verwendenden 
Maschinen fertig werden. 

Wenn die Produktionsrate einer Wickelmaschine er- 
hoht wird, ist es wohl moglich, innerhalb gewisser Gren- 55 
zen die Bewegungsgeschwindigkeit der Zufuhreinrich- 
tung zu steigern, aber die Spulen werden in nachteiliger 
Weise beim Austritt aus der Wickelmaschine in einer 
sequentiellen Anordnung prasentiert, die sich von derje- 
nigen unterscheidet, die sie nach dem Aufstecken auf die 60 
Oberfuhrungseinrichtung annehmen. 

Wenn die Produktionsrate der Wickelmaschinen und 
die Anforderungen der aufnehmenden Maschinen sich 
in entgegengesetzter Richtung andern, ist es im allge- 
meinen sehr schwierig, das Spuienzufuhrsystem an die 65 
verschiedenen Situationen anzupassen, weil in solchen 
Fallen entweder die Geschwindigkeiten der Maschinen 
geandert werden oder im schlimmsten Fall der Betrieb 



von ein oder mehr MaScmnen unterbrochen wird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Losung 
der vorgenannten Probleme mit einer Vorrichtung zum 
Zufiihren von Textilfaserspulen von ein oder mehr Wik- 
kelmaschinen zu ein oder mehr aufnehmenden Maschi- 
nen, mit einer Einrichtung zum Laden der Spulen auf 
Oberfuhrungseinrichtungen. die einfach und zuverlassig 
aufgebaut und betreibbar und ferner fahig sind, eventu- 
elle geringe Anderungen der Betriebszeiten der Anlage, 
die die an der Auf- und der Abstromseite des Systems 
selbst vorhandenen Maschinen speist, zu akzeptieren. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung gelost, die 
eine Vorrichtung angibt zum Zufiihren von Textilfaser- 
spulen von ein oder mehr Breitspannmaschinen oder 
ahnlichen Maschinen zum Spulenwickeln zu ein oder 
mehr Kammaschinen oder ahnlichen Maschinen, die 
diese Spulen verwenden, wobei die Vorrichtung wenig- 
stens eine Oberfuhrungseinrichtung oder ahnliche Ein- 
richtung zur Oberfuhrung der Spulen von den Wickel- 
maschinen zu den die Spulen verwendenden Maschinen 
sowie eine Einrichtung zum Beladen der Oberfuhrungs- 
einrichtung mit den Spulen aufweist, wobei die Vorrich- 
tung dadurch gekennzeichnet ist, daB die Spulenbelade- 
einrichtung eine in vorgegebenen Schritten bewegliche 
Beladeaufnahme und eine Stange bzw. einen Arm zur 
Aufnahme von mehr Spulen hat, der von einer Belade- 
position der Spulen, die Uber der beweglichen Belade- 
aufnahme liegt und damit im wesentlichen ausgerichtet 
ist, in eine Entladeposition der Spulen im wesentlichen 
uber und in Ausrichtung mit der Oberfuhrungseinrich- 
tung bewegbar ist, wobei der Arm in der Beladeposition 
mit den Mitteloffnungen der Spulen, die auf der beweg- 
lichen Beladeaufnahme vorhanden sind, im wesentli- 
chen ausgerichtet ist, um mit einer vorgegebenen Zahl 
der Spulen in Eingriff zu gelangen und sie zu Oberfuh- 
ren. 

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Zu- 
fiihren von Textilfaserspulen von ein oder mehr Breit- 
spannmaschinen oder ahnlichen Maschinen zum Wik- 
keln und Formen der Spulen zu einer Vielzahl von Kam- 
maschinen oder ahnlichen die Spulen verwendenden 
Maschinen, wobei die aus der Spulenformmaschine 
kommenden Spulen auf eine Schlepp- oder ahnliche 
Oberfuhrungseinrichtung geladen und dann zu den auf- 
nehmenden Maschinen iiberfuhrt werden, wobei das 
Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, daB der Belade- 
vorgang die folgenden Schritte umfaBt: Aufnehmen der 
aus der Formmaschine kommenden Spulen auf einer 
vorbestimmt schrittweise beweglichen Beladeaufnahme 
und entlang einer vorbestimmten Richtung; Verschie- 
ben der Aufnahme und der darauf befindlichen Spulen 
entlang der genannten Richtung, bis eine vorgegebene 
Anzahl Spulen auf einen Beladearm bzw. eine Belade- 
stange geladen ist, wobei der Arm in die Mitteloffnun- 
gen der Spulen eingefiihrt wird; In-Eingriff-Bringen der 
Spulen mit dem Arm und Verschieben des Arms so weit, 
daB die Spulen auf die Oberfuhrungseinrichtung aufge- 
geben werden; Zuruckziehen des Beladearms aus den 
Spulen und Zuruckbringen des Beladearms in die ur- 
sprungliche Beladeposition; und Wiederholen der vor- 
hergehenden Schritte. 

GemaB einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der 
Erfindung greift der Beladearm an einer Anzahl von 
Spulen an, die der Spulenanzahl entspricht, die auf die 
Oberfuhrungseinrichtung aufsteckbar sind. 

GemaB einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung 
weist der Beladearm Bereiche mit verringertem Quer- 
schnitt entsprechend den Eingriffspositionen jeder Spu- 
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le auf. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausbildung weist 
die Zufuhrvorrichtung nach der Erfindung eine Einrich- 
tung auf, um die Spulen vorubergehend zu speichern, 
bevor sie den aufnehmenden Maschinen zugefiihrt wer- 5 
den. 

Die Erfindung wird nachstehend auch hinsichtlich 
weiterer Merkmale und Vorteile anhand der Beschrei- 
bung von Ausfuhrungsbeispielen und unter Bezugnah- 
me auf die beiliegenden Zeichnungen naher erlautert. 10 
Die Zeichnungen zeigen in: 

Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht einer schema- 
tischen Darstellung der Beladeeinrichtung der Zufuhr- 
vorrichtung; 

Fig. 2 im Langsschnitt eine schematische Darstellung 15 
einer vergroBerten Einzelheit von Fig. 1 ; und 

Fig. 3 bis 5 schematische Draufsichten, die die Spulen- 
beladeschritte von einer Wickelmaschine auf eine Bela- 
deeinrichtung bei dem Verfahren nach der Erfindung 
zeigen. 20 

GemaB Fig. 1 weist die Zufuhrvorrichtung eine Ein- 
richtung zum Laden der Spulen 3 vom AuslaB 2 der 
Wickelmaschine 1 auf eine Oberfuhrungseinrichtung 
(nicht gezeigt) auf, mit einer beweglichen Aufnahme 4, 
um die Spulen 3 in Richtung eines Pfeils F in vorgegebe- 25 
nen Schritten, die von der Anordnung der Spulen auf 
den Oberfuhrungseinrichtungen abhangen, zu einem 
Ladearm bzw. einer Ladestange 5 zu fordern. Der Lade- 
arm 5 ist aus einer Spulenbeladeposition, in der er im 
wesemlichen uber der beweglichen Beladeaufnahme 4 30 
liegt und damit im wesemlichen ausgerichtet ist, in eine 
Spulenentladeposition bewegbar. in der er im wesentli- 
chen uber einer der Oberfuhrungseinrichtungen liegt 
und damit ausgerichtet tst. 

In der Beladeposition tst der Beladearm 5 im wesentli- 35 
chen mit den Mitteloffnungen 3a der Spulen 3 ausge- 
richtet, die auf der beweglichen Beladeaufnahme 4 vor- 
handen sind, um mit einer vorgegebenen Anzahl dieser 
Spulen, die bevorzugt der Anzahl Spulen entspricht, die 
auf jede Uberfuhrungseinrichtung geladen werden 40 
kann, in Eingriff zu gelangen und sie zu verschieben. 

Auf diese Weise wird, da der Beladearm 5 mit den 
Spulen 3 fluchtet, die Vorwartsbewegung der bewegli- 
chen Beladeaufnahme 4 dazu fuhren, daB die Spulen 3 
auf den Beladearm 5 gesteckt werden. 45 

Vorteilhaft kann die bewegliche Beladeaufnahme 4 
mehr Spulen tragen als die Anzahl Spulen, die auf den 
Beladearm 5 aufsteckbar ist, d. h. mehr als die Anzahl 
Spulen, die in jeder Uberfuhrungseinrichtung aufnehm- 
barsind. 50 

Bei einem Ausfiihrungsbeispiel ist die bewegliche Be- 
ladeaufnahme 4 (Fig. 1) von einem Bandforderer 4a ge- 
bildet. der in bezug auf die Abgaberichtung der Spulen 3 
aus der Wickelmaschine 1 quer angeordnet ist. Bevor- 
zugt weist der Bandforderer 4a eine Vielzahl von Ab- 55 
standshaltern auf, um die Spulen in den gewunschten 
Positionen zu halten. 

Alternativ kann die bewegliche Beladeaufnahme 4 
aus einer Vielzahl von Gehauseeinheiten bestehen, die 
jeweils nur eine Spule aufnehmen, wobei es sich bei- 60 
spielsweise um sogenannte "Satteleinheiten" handelt, die 
aneinander unter Bildung einer geschlossenen Folge be- 
festigt sind. 

Fig. 2 ist ein Langsschnitt der Beladeeinrichtung von 
Rg. 1, wobei die relevante Anordnung der Spulen 3 in 65 
bezug auf den Beladearm und die bewegliche Belade- 
aufnahme 4 hervorgehoben ist, und zwar in dem Augen- 
blick, in dem der Beladearm 5 samtliche Spulen 3 haltert. 
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die auf eine der Obertragungseinrichtungen aufzustek- 
ken sind. 

GemaB einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel hat 
der Beladearm Bereiche 6 mit verringertem Quer- 
schnitt, um die Spulen 3 wahrend ihrer Verlagerung von 
der beweglichen Beladeaufnahme 4 auf eine der Ober- 
fuhrungseinrichtungen in den vorgegebenen Positionen 
zu halten und damit etwaigen Kxaften entgegenzuwir- 
ken, die infolge von Bewegungen des Beladearms 5 auf 
die Spulen 3 wirken konnten. GemaB einem speziellen 
Merkmal der Erfindung ist der Beladearm 5 tatsachlich 
um einen vorgegebenen Winkel in bezug auf die in den 
Rg. 1 und 2 gezeigte Position drehbar, und zwar um 
eine zu seiner Langsachse senkrechte Achse, um zu er- 
moglichen, daB die Spulen 3 auf Oberfuhrungseinrich- 
tungen geladen werden konnen, die in verschiedenen 
Positionen angeordnet sind. 

Alternativ oder zusatzlich ist der Beladearm 5 aus der 
Position nach den Fig. 1 und 2 in eine Beladeposition an 
einer der Oberfuhrungseinrichtungen mit vorbestimm- 
ter Geschwindigkeit bewegbar, wobei die Bewegung 
derart ist, daB jeder Punkt des Beladearms 5 einer Bahn 
folgt, die in einer Ebene liegt, die zu der Langsachse 
dieses Beladearms 5 senkrecht verlauft. 

Auf diese Weise kann mit geeigneten Folgen und/ 
oder Kombinationen von Bewegungen des Beladearms 
5 erreicht werden, daB die Spulen auf jede der Oberfiih- 
rungs- bzw. Schleppeinrichtungen 7A, 7B, 7C, 7D gela- 
den werden konnen, die in den Fig. 3, 4 und 5 dargestellt 
sind, um die moglichen Positionen der Oberfuhrungsein- 
richtungen zu verdeutlichen. 

Es ist zu beachten, daB die auf die Oberfuhrungsein- 
richtungen 7B und 7D geladenen Spulen eine Wickel- 
richtung haben, die derjenigen der Spulen entgegenge- 
setzt ist, die auf die Oberfuhrungseinrichtungen 7A und 
7C geladen sind: Da die die Spulen verwendenden Ma- 
schinen die Spulen in nur eine Richtung gewickelt auf- 
nehmen, ist dies im wesemlichen fur Anlagen mit auto- 
matisch gesteuerten Oberfuhrungseinrichtungen eine 
einfachere und billigere Losung des Problems der An- 
passung der Zufuhrvorrichtung an bereits vorhandene 
Einrichtungen, wobei insbesondere eine Richtungsum- 
kehr der Oberfuhrungseinrichtung zum Erhait der rich- 
tigen Spulenzufuhrung zu verschiedenen in irgendeiner 
Weise angeordneten aufnehmenden Maschinen vermie- 
den wird. 

Die Fig. 3, 4 und 5 zeigen schematisch einige Phasen 
des Vorgangs des Spulenladens, wobei die Beladeein- 
richtung entsprechend einem moglichen Ausfiihrungs- 
beispiel ausgelegt ist. Insbesondere zeigt Fig. 3 die Si- 
tuation, in der am AbgabeauslaB 2 der Wickelmaschine 
1 nur eine Spule 3 vorgesehen ist, die auf der bewegli- 
chen Beladeaufnahme 4 angeordnet ist. In dieser Phase 
ist der Beladearm 5 in der Beladeposition gehalten, die 
der Verschiebephase der Spulen von der beweglichen 
Beladeaufnahme 4 zu einer der Oberfuhrungseinrich- 
tungen 7 A, 7B, 7C und 7D vorausgeht, und die Spulen 
werden gemeinsam mit der beweglichen Beladeaufnah- 
me 4 mit vorgegebener Schrittgeschwindigkeit in Rich- 
tung des Beladearms 5 bewegt. 

An dieser Stelle (Rg. 4) auf dem Beladearm 5 sind so 
viele Spulen aufgesteckt, wie eine der Oberfuhrungsein- 
richtungen 7A-7D tragen kann. Nach Feststellung in 
bekannter Weise je nach den Anforderungen, auf wel- 
che Einrichtung die Spulen geladen werden sollen, d. h. 
welches die Sequenz und/oder Kombination der Bewe- 
gungen des Beladearms 5 sein muB, werden die Spulen 
auf den Arm 5 aufgesteckt, und der Beladearm 5 wird 
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gemeinsam mit den Spulen bis zu der ausgewahlten Po- 
sition verschoben, urn die Spulen auf die entsprechende 
Oberfuhrungseinrichtung zu laden. 

Nach Fig. 5 geht nach erfolgtem Beladen der Belade- 
arm 5, der aus den Spulen herausgezogen ist, zuriick in 5 
die Beladeposition. in der er uber der beweglichen Bela- 
deaufnahme 4 mit ihr in Ausrichtung liegt, wahrend die 
Oberfuhrungseinrichtung 7A die Spulen zu den entspre- 
chenden Maschinen uberfuhrt. Der Beladearm 5 kann 
aus den Spulen auf der Oberfuhrungseinrichtung entwe- 10 
der durch eine von ihm ausgefiihrte Bewegung oder 
durch eine Bewegung der Oberfuhrungseinrichtung 
selbst zuriickgezogen werden. GemaB einem weiteren 
Merkmal der Erfindung konnen die Spulen auch zu ei- 
ner Kurzzeit-Lagerungseinrichtung befordert werden, 15 
die in der Anlage zwischen den Wickelmaschinen und 
den die Spulen aufnehmenden Maschinen vorgesehen 
ist. 

Insbesondere besteht eine solche Kurzzeit-Lage- 
rungseinrichtung aus Gehauseeinheiten, die an einer be- 20 
weglichen Konstruktion vom Gleitschienentyp befestigt 
sind, d. h. an einer vertikalen Konstruktion mit einer 
Vorrichtung, die eine standige Auf- und Abbewegung 
der Gehauseeinheiten erlaubt. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel sind die- 25 
se Gehauseeinheiten Schwinghebel, Stiitzstangen oder 
•arme oder dergleichen. 

U-formige Gehauseelemente werden bevorzugt ver- 
wendet und sind mit einem Ende in Eingriff mit der 
Gleitschienenkonstruktion, und zwar in solcher Weise, 30 
daB der eine U-Schenkei horizontal prasentiert und frei 
ist zur Aufnahme der Spule von der Oberfuhrungsein- 
richtung. Auf diese Weise wird die ursprungliche Lage 
des freien Glieds der Spulen in vorteilhafter Weise auch 
wahrend der Oberfuhrung in die Lagerposition und urn- 35 
gekehrt aufrechterhalten. Es ist somit moglich, eine 
Korrektur der Position der Spulen auf der sie aufneh- 
menden Maschine, der sie zugefiihrt werden, zu vermei- 
den. 

Das Vorhandensein der vorgenannten Beladeeinrich- 40 
tung und Lagereinrichtung erlaubt die Bereitstellung 
einer Vorrichtung zum Zufuhren von Spulen, mit der 
eine mehr kontinuierliche und effektive Zufiihrrate er- 
halten wird. und zwar auch im Fall moglicher Anderun- 
gen der Betriebszeiten der Wickelmaschinen und der 45 
die Spulen aufnehmenden Maschinen. 

Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Zufuhren von Textilfaserspulen 50 
(3) von ein oder mehr Breitstreckmaschinen oder 
ahnlichen Spulenwickelmaschinen zu ein oder 
mehr Kammaschinen oder ahnlichen die Spulen 
verwendenden Maschinen, wobei wenigstens eine 
Oberfuhrungseinrichtung, um die Spulen von den 55 
Wickelmaschinen zu den Spulenaufnahme- und 
-verwendungsmaschinen zu uberfiihren, und eine 
Einrichtung zum Laden der Spulen auf die Ober- 
fuhrungseinrichtung vorgesehen sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spulenladeeinrichtung eine 60 
mit vorbestimmter Schrittgeschwindigkeit beweg- 
liche Beladeaufnahme (4) und einen Beladearm (5) 
zur Aufnahme einer Mehrzahl von Spulen (3) auf- 
weist, wobei der Beladearm aus einer Spulenbela- 
deposition, in der er uber der beweglichen Belade- 65 
aufnahme (4) liegt und im wesentlichen damit aus- 
gerichtet ist, in eine Spulenentladeposition, die im 
wesentlichen uber der Oberfuhrungseinrichtung 
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(7A — 7D) liegt unociamit ausgerichtet ist, beweg- 
bar ist und der Beladearm (5) in der Beladeposition 
mit den Mitteloffnungen (3a) der auf der bewegli- 
chen Beladeaufnahme (4) befindlichen Spulen (3) im 
wesentlichen fluchtet, um an einer vorbestimmten 
Anzahl von Spulen anzugreifen und sie zu verschie- 
ben. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beladearm (5) mit einer Anzahl 
Spulen (3) in Eingriff bringbar ist, die der Anzahl 
Spulen entspricht, die auf die Oberfuhrungseinrich- 
tung aufgebbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die bewegliche Beladeaufnah- 
me (4) ausreichend lang ist, um eine Anzahl von 
Spulen (3) aufzunehmen. die groBer als die Anzahl 
der Spulen ist, die auf den Beladearm (5) aufgebbar 
sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die bewegliche Beladeaufnahme von 
ein oder mehr Bandforderern (4a) gebiidet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die bewegliche Beladeaufnahme von 
einer Vielzahl von "Satteleinheiten" gebiidet ist, die 
jeweils nur eine Spule aufnehmen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Beladearm (5) mit geeigneten 
Mitteln zum Beabstanden der Spulen (3) um einen 
definierten Abstand, beispielsweise mit Bereichen 
(6) mit kleinerem Querschnitt versehen ist. die der 
Eingriffsposition jeder Spule entsprechen. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Bela- 
dearm (5) um einen vorgegebenen Winkel in bezug 
auf die Beladeposition um eine Achse drehbar ist, 
die zu seiner eigenen Langsachse senkrecht ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Bela- 
dearm (5) bis zu einer Beladeposition an der Ober- 
fuhrungseinrichtung entlang einer Bahn bewegbar 
ist, die in einer zu der Langsachse des Beladearms 
senkrechten Ebene liegt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie ferner eine Einrichtung zur Kurz- 
zeitspeicherung der Spulen vor deren Zufuhrung 
zu den aufnehmenden Maschinen aufweist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung zur Kurzzeitspeiche- 
rung von Spulen von Gehauseeinheiten fur die 
Spulen gebiidet ist, wobei diese Gehauseeinheiten 
an einer beweglichen Gleitschienenkonstruktion 
befestigt sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gehauseeinheiten Kipphebei 
oder Tragstangen oder -arme sind. 

12. Verfahren zum Zufuhren von Textilfaserspulen 
von ein oder mehr Breitstreckmaschinen oder ahn- 
lichen Spulenwickel- und -formmaschinen zu einer 
Vielzahl von Kammaschinen oder ahnlichen die 
Spulen verwendenden Maschinen, wobei die aus 
der Wickelmaschine kommenden Spulen auf eine 
Schlepp- oder sonstige Oberfuhrungseinrichtung 
geladen und dann zu den aufnehmenden Maschinen 
uberfuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, 

daB der Beladevorgang die folgenden Schritte auf- 
weist: Aufnehmen der aus der Formmaschine kom- 
menden Spulen auf einer Beladeaufnahme, die in 
vorgegebenen Schritten und in eine vorgegebene 
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Richtung bewegbar ist; 

Verschieben der Aufnahme und der darauf befindii- 
chen Spulen entlang dieser Richtung, um eine vor- 
gegebene Anzahl von Spulen auf einen Beladearm 
aufzugeben, der in die Mitteloffnungen der Spulen 5 
eingefiihrt wird; 

In-Eingriff-Bringen der Spulen mit dem Beladearm 
und Verschieben des Beladearms, um die Spulen 
auf die Oberfuhrungseinrichtung aufzugeben; 
Zuriickziehen des Beladearms aus den Spulen und 10 
Zuruckfiihren des Beladearms in seine ursprungli- 
che Beladeposition; und 
Wiederholen der vorstehenden Schritte. 
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